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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen eines Spritz-
gieBteils, insbesondere einer Informationstriger-
scheibe, gemdB dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

Der AnguBtrichter dient dabei aufgrund seiner
speziellen Formgebung dazu, den aus dem Kanal
der Spritzdiise senkrecht zum Formhohlraum auf-
treffenden verflissigten Kunststoff gleichmiBig
Uber den Umfang verteilt um 90° um- und in den
Formhohlraum einzuleiten. Das beim Spritzvorgang
im AnguBhohlraum gebildete AnguBteil muB nach
der Abklihlphase aus dem Formprodukt herausge-
frennt und entfernt werden.

Nach der DE-A 28 38 634 ist es bereits be-
kannt, bei der Herstellung eines ringférmigen GuB-
kdrpers im SpritzgieBverfahren das einstlickig mit
dem GuBkdrper zusammenhidngende AnguBteil
durch Herausstanzen vom GuBkdrper abzutrennen
und mittels eines AnguBauswerfers auszuwerfen.
Zum Herausstanzen des AnguBteils wird die zwei-
teilige SpritzgieBform gedffnet, indem die beiden
Teile der Form axial voneinander entfernt werden.
Die Trennung der beiden Formteile erfolgt in zwei
Schritten, und zwar zunéchst nur soweit, daB das in
einer Hinterschneidung gehaltene AnguBteil in den
entstandenen Freiraum mittels eines hydraulisch
betdtigten rohrférmigen Auswerfers hineingestanzt
wird, wo es mittels der Hinterschneidung in seiner
axialen Lage noch gehalten wird. Sodann wird die
Form vollstdndig gedffnet und das AnguBteil durch
einen im rohrférmigen Auswerfer gefilhrten Aus-
werferstift aus der Hinterschneidung ausgestofien,
so daB es in der Trennebene des SpritzgieBwerk-
zeuges nach unten fillt.

Bei der Herstellung von Informationstrager-
scheiben, wie z.B. Ton- und Bildtrdgerscheiben, im
SpritzgieBverfahren werden hdchste Anspriiche an
Prazision und Staubfreiheit gestellt. Besondere
Probleme in dieser Hinsicht treten beim Herstellen
der zentralen Offnung durch das Herausstanzen
des AnguBteils aus der Scheibe auf, wie es z.B.
nach der oben angezogenen DE-A 28 38 634 der
Fall ist.

Durch den Stanzvorgang muB zunidchst in Kauf
genommen werden, daB die Toleranzgrenzen des
PaBdurchmessers der Offnung grdBer sind als die-
jenigen der Ubrigen Abmessungen der Scheibe.
Auch die Oberfliche der gestanzten Offnung ist
wesentlich rauher als die der Ubrigen spritzgegeos-
senen Oberfliche der Scheibe. Die beim Stanzen
zwangslaufig anfallenden Staubpartikel k&nnen den
gespritzten Artikel beeintrdchtigen. Insbesondere
kann sich bei der Herstellung von Informationstra-
gerscheiben auf der bei diesem Herstellungsverfah-
ren innerhalb des SpritzgieBwerkzeuges verwende-
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ten Matrizenplatte Staub ablagern, der beim folgen-
den Spritzvorgang in das Produkt eingelagert wiir-
de.

Eine so hergestellte Scheibe wire in ihrer Wie-
dergabequalitdt stark beeintrdchtigt, was bis zur
Unbrauchbarkeit der Scheibe fiihren kann. Durch
den Stanzvorgang entstehen auBerdem Spannun-
gen, die sich nachteilig auf das Produkt auswirken
kdnnen.

Aus der US-A-3 013 303 ist ebenfalls ein Ver-
fahren zum Herstellen eines SpritzgieBteils be-
kannt, bei dem ein AnguBteil vom SpritzgieBteil
abgetrennt wird. Hierbei erfolgt das Abtrennen je-
doch nicht durch Herausstanzen des AnguBteils
sondern ldngs einer radial verlaufenden Trennfl3-
che, wobei allerdings keine Offnung im Spritzgies-
teil erzeugt wird. Die Offnung ergibt sich vielmehr
unabhdngig vom AnguB durch eine Abkr&pfung im
zentralen Bereich des SpritzgieBteils. Wie nach der
De-A 28 38 634 ist es auch hier erforderlich, die
SpritzgieBform zum Auswerfen des AnguBteils zu
Offnen, so daB das SpritzgieBteil ebenfalls durch
Staubablagerungen beeintrdchtigt werden kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einem SpritzgieBteil, das in einem SpritzgieBfwerk-
zeug Uber einen AnguB hergestellt wird, insbeson-
dere einer Informationstrdgerscheibe, und bei dem
anschlieBend das AnguBteil zu entfernen ist und
hierdurch eine Offnung erzeugt wird, diese Offnung
so zu gestalten, daB deren PaBdurchmesser ein
HochstmaB an Prdzision mit engen Toleranzgren-
zen und deren Oberflache eine hohe Qualitit auf-
weist, wobei die Spannungen im Bereich der Off-
nung so gering wie mdglich gehalten werden sol-
len.

Diese Aufgabe wird gemidB den Merkmalen
des Patentanspruchs 1 geldst. Hiernach wird der
Uberwiegende Teil der Offnungslinge im Spritz-
gieBverfahren hergestellt und somit ein genauer
PaBdurchmesser mit hoher Oberflachenglite erzielt.
Der Verbindungsbereich zwischen dem SpritzgieB-
teil und dem AnguBteil kann dabei so gering ge-
wahlt werden, daB der Querschnitt fir den Durch-
tritt des verflissigten Kunststoffs gerade noch aus-
reicht und die Trennkante den PaBdurchmesser
nicht stdrt.

In vorteilhafter Ausbildung der Erfindung sind
die axiale Versetzung und der Durchmesser des
Uberstehenden Teils des AnguBteiles so gewihit,
daB beim Abtrennen des AnguBteils von dem
SpritzgieBteil eine im Winkel von 45° zur Ebene
der Offnung geneigte Trennkante entsteht und/oder
der spritzgegossene Teil 70 % und der abzutren-
nende Teil 30 % der axialen Linge der Offnung
betragen.

Anspruch 4 gibt eine geeignete Vorrichtung zur
Durchflihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens
an. Mit einer derartigen Vorrichtung kann das An-
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guBteil sowoh! im geschlossenen als auch bei ge-
Offnetem SpritzgieBwerkzeug vom SpritzgieBteil ab-
getrennt und entfernt werden. Das AnguBteil wird
vom SpritzgieBteil dadurch getrennt, daB die Hilse
mit der konischen Verengung unter Mitnahme des
Auswerfers vom SpritzgieBteil wegbewegt wird und
durch die im Flansch des AnguBteils gebildete Hin-
terschneidung das AnguBteil, welches gegen das
SpritzgieBwerkzeug abgestlitzt ist, mitgenommen
wird. Die AnguBentnahme kann sowohl bei ge-
schlossenem als auch bei gedffnetem Werkzeug
erfolgen. In letzterem Fall wird das SpritzgieBteil
durch das AnguBteil bis zu dessen Entnahme durch
einstlickige Verbindung sicher gehalten, so daB
keine besondere Halterung, wie z.B. eine Hinter-
schneidung am SpritzgieBteil, erforderlich ist.

Das AnguBteil selbst wird bis zum SchluB des
AusstoBvorganges durch die weitere Verengung zur
zentralen Aufnahme des AnguBteils ebenfalls sicher
gehalten.

Durch das Entfallen eines Stanzvorganges gibt
es keinen Stanzkantenverschleif und die Staubbil-
dung wird weitestgehend vermieden. Durch den
Wegfall eines Stanzstempels im Werkzeug steht
auBerdem mehr Platz flr die Kiihlung im Bereich
der Einspritzdise bzw. des AnguBteiles zur Verfl-
gung.

Durch die gréBere Bemessung des Durchmes-
sers der beweglichen Hilfte gegenlber dem
Durchmesser der feststehenden Hilfte des Spritz-
gieBwerkzeuges gem3B Anspruch 5 wird eine vor-
teilhafte Neigung der Trennkantewie z.B. nach An-
spruch 2 erzielt.

In vorteilhafter Ausbildung der Erfindung ist die
innerhalb der feststehenden Hilfte des SpritzgieB-
werkzeuges angeordnete Buchse, deren AufBen-
durchmesser der Kontur der Offnung entspricht,
axial verschieb- und arretierbar angeordnet. Durch
axiales Verschieben der Buchse ist die spritzge-
gossene Offnungslinge, wie z.B. nach Anspruch 3,
wihlbar.

Die Anordnung der Buchse gem3B Anspruch 6
ermdglicht ferner auch deren Verwendung als
Druckstempel zum Herausdriicken des AnguBteils
aus dem SpritzgieBteil.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 einen Teil-Ldngsschnitt durch ein
SpritzgieBwerkzeug mit einem Spritz-
gieBteil und einem AnguBieil,

Fig. 2 einen Ausschnitt A gem3B Fig. 1 in
vergréBerter Darstellung,

Fig. 3 eine Schnittdarstellung gemaB Fig. 1,
welche das Abtrennen des AnguBteils
vom SpritzgieBteil zeigt,

Fig. 4 die linke, axial bewegliche Hilfte des

SpritzgieBwerkzeugs mit dem abge-
frennten AnguBteil, unmittelbar vor
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dem Auswerfen.

Das in Fig. 1 ausschnitiweise dargestellte
SpritzgieBwerkzeug besteht im wesentlichen aus
einer feststehenden Halfte 1 und einer axial beweg-
lichen Héilfte 2 mit einem Innendurchmesser 18.
Zwischen diesen beiden Halften ist ein Hohlraum
gebildet, der durch ein AnguBteil 3 mit einem
Flansch 12 und ein Spritzteil 4 mit einer Offnung 5
ausgefilllt ist. Beide Teile sind durch den Spritz-
gieBvorgang an einer Verbindungsstelle 6 einstiik-
kig miteinander verbunden.

Innerhalb der feststehenden Hilfte 1 ist eine
axial verschiebbare und arretierbare Buchse 7 mit
einem AuBendurchmesser 20 angeordnet. Sie weist
im Inneren einen AnguBtrichter 8 auf. lhr AuBen-
durchmesser 20 entspricht der Kontur der Offnung
5 im SpritzgieBteil 4.

Innerhalb der beweglichen Hilfte 2 ist eine
axial bewegliche Hilse 9 mit einer konischen Ver-
engung 10 zur Bildung einer Hinterschneidung 11
in dem Flansch 12 des AnguBteils 3 und mit einer
weiteren Verengung 13 zur zentralen Aufnahme
des AnguBteils 3 vorgesehen. Innerhalb der Hilse
9 ist ein axial beweglicher Auswerfer 14 zum Aus-
werfen des AnguBteils 3 geflihrt. Der Innendurch-
messer 18 der beweglichen Hilfte 2 ist gréBer als
der AuBendurchmesser 20 der Buchse 7 und ent-
spricht dem Durchmesser eines axial Uberstehen-
den Teils 15 des Flansches 12 des AnguBteiles 3.
Wie insbesondere aus der vergréBerten Darstellung
gem. Fig. 2 ersichtlich, ergibt sich eine im Winkel
von 45° zur Ebene der Offnung 5 geneigte Trenn-
kante 16.

Nach dem SpritzgieBvorgang wird die Hiilse 9
gemi3B Fig. 3 in Pfeilrichtung nach links bewegt
und nimmt dabei das AnguBteil 3 mit. Durch das
Anhaften des AnguBteils 3 am SpritzgieBteil 4 wird
der Flansch 12 des AnguBteils 3 zunichst auf
Biegung beansprucht, so daB die Hinterschneidung
11 in die konische Verengung 10 hineingepreft
wird und dadurch das AnguBteil 3 sicher von der
Hilse 9 gehalten ist. Durch weiteres Bewegen der
Hilse 9 in Pfeilrichtung wird nun das AnguBteil 3
an der Verbindungsstelle 6 im Verlauf der Trenn-
kante 16 vom SpritzgieBteil 4 getrennt. GemiB Fig.
4 wird die Hulse 9 innerhalb der beweglichen Hilf-
te 2 weiter in Pfeilrichtung bis in den Bereich einer
Offnung 17 bewegt. Der Auswerfer 14 wird nun in
Pfeilrichtung nach rechts bewegt und damit das
AnguBteil aus den Verengungen 10 und 13 der
Hiilse 9 ausgestoBen, so daB es durch die Offnung
17 aus dem SpritzgieBwerkzeug herausfallen kann.
Die Verengung 13 ist dabei ldnger im Eingriff als
die Verengung 10, so daB das AnguBteil 3 bis zum
Ende des AusstoBvorgangs sicher in der Hilse 9
gehalten wird.

Das AusstoBen des AnguBteils 3 wird dadurch
erleichtert, daB infolge der zentralen Krafteinleitung
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durch den Auswerfer 14 die Biegung des Flan-
sches nun umgekehrt erfolgt, wie aus Fig. 4 er-
sichtlich ist. Hierdurch wird die Hinterschneidung
11 des AnguBteils 3 entlastet und damit dessen
AusstoBen erleichtert, ohne daB schidlicher Staub
infolge Abschabens des Kunstistoffs an der Hinter-
schneidung entsteht.

Der Hinterschneidungswinkel kann auf diese
Weise groBer als Ublich ausgefiihrt werden. Das
AusstoBen des AnguBteils wird zusitzlich durch
das Schrumpfen infolge der Abkihlung erleichtert.

Das Entfernen des AnguBteils 3 wird durch
eine Einschniirung 19 im Flansch 12 an dessen
Ansatz am AnguBkdrper beglinstigt, da der Flansch
12 hierdurch eine gréBere Elastizitit erhilt.

Durch gleichzeitiges oder anschlieenden Off-
nen des SpritzgieBwerkzeuges, indem nimlich die
bewegliche Halfte 2 ebenfalls in Pfeilrichtung nach
links bewegt wird, kann das hierdurch freiwerdende
und mit seiner Offnung 5 auf der Buchse 7 sitzen-
de SpritzgieBteil 4 zweckmiBig mittels einer nicht
dargestellten Vorrichtung automatisch enthnommen
werden. Nach dem SchlieBen des Werkzeuges
kann der nichste SpritzgieBvorgang erfolgen.

Das Entnehmen des AnguBteils und des Spritz-
gieBteils kann aber auch erfolgen, indem die be-
wegliche Halfte 2 und die Hilse 9 mit dem Aus-
werfer 14 zusammen mit dem AnguBteil 3 und dem
damit einstlickig verbundenen SpritzgieBteil 4 in
Pfeilrichtung nach links bewegt wird. In diesem
Falle wird das SpritzgieBteil 4 von dem AnguBteil 3
gehalten, das noch einstlickig mit dem SpritzgieB-
teil 4 verbunden ist.

Nun greift und fixiert eine automatische Ent-
nahmevorrichtung, die hier nicht dargestellt ist, das
SpritzgieBteil 4 und gibt die Bewegung zum Ab-
trennen des AnguBteils vom SpritzgieBteil, wie
oben beschrieben, frei.

Ist das AnguBteil 3 vom SpritzgieBteil 4 ge-
trennt, flihrt die Entnahmevorrichtung eine axiale
Bewegung in Richtung auf die feststehende Hilfte
1 hin aus. AnschlieBend klappt sie Uber einen
Drehpunkt mit dem SpritzgieBteil 4 aus dem Werk-
zeugbereich heraus. Da die Bewegung am
Schwenkdrehpunkt auBerhalb des Werkzeugberei-
ches erfolgt, wird zur Entnahme des SpritzgieBteils
4 nur ein kleiner Werkzeug&ffnungsweg ben&tigt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines SpritzgieBteils
(4) aus thermoplastischem Kunststoff, insbe-
sondere einer Informationstrdgerscheibe, mit-
tels eines im wesentlichen zweiteiligen Spritz-
gieBwerkzeugs mit Formhilften (1 ; 2) mit ei-
nem Formhohlraum zur Aufnahme und einem
AnguBtrichter (8) zum AngieBen des Spritz-
gieBteils (4), wobei dieses nach dem
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SpritzgieB- und Abklhlvorgang mit einem An-
guBteil (3) verbunden ist und durch anschlie-
Bendes Abtrennen des AnguBteils (3) von dem
SpritzgieBteil (4) in diesem eine entsprechende
Offnung (5) erzeugt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Offnung (5) zum Uberwiegen-
den Teil ihrer axialen Erstreckung durch Spritz-
gieBen hergestellt wird und das Abtrennen des
AnguBteils (3) vom SpritzgiefBteil (4) im Bereich
des restlichen Teils der axialen Erstreckung
der Offnung (5) erfolgt, wobei dieser Teil durch
axiale Versetzung des AnguBteils (3) gegen-
Uber dem SpritzgieBteil (4) gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die axiale Versetzung und der
Durchmesser des Uberstehenden Teiles (15)
des AnguBteils (3) so gewahlt sind, daB beim
Abtrennen des AnguBteils (3) von dem Spritz-
gieBteil (4) eine im Winkel von 45° zur Ebene
der @ffnung (5) geneigte Trennflache (16) ent-
steht.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der spritzgegossene Teil
70 % und der abzutrennende Teil 30 % der
axialen Linge der Offnung (5) betragen.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 1 bis 3 mit einer festste-
henden und einer beweglichen Formhilite (1 ;
2), einer Buchse (7) innerhalb der feststehen-
den Formhilfte (1), wobei die Buchse (7) im
Innern einen AnguBtrichter (8) aufweist, einer
Hilse (9) mit einer Hinterschneidung (10) und
mit einer Verengung (13) zur zentralen Aufnah-
me des AnguBteils (3), in der ein axial bewegli-
cher Auswerfer (14) zum Auswerfen des An-
guBteils (3) geflhrt ist, dadurch gekennzeich-
net, daB der AuBendurchmesser (20) der Buch-
se (7) der Kontur des spritzgegossenen Teils
einer zentralen Ausnehmung (5) entspricht und
die Buchse (7) sich axial liber die feststehende
Hélfte (1) hinaus erstreckt und der Innendurch-
messer (18) der beweglichen Hilite (2) dem
Durchmesser des axial Uberstehenden Teils
(15) des AnguBteils (3) entspricht, wobei die
Hilse (9) vom SpritzgieBteil (4) wegbewegbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Innendurchmesser (18) der
beweglichen Hilfte (2) gr&Ber als der AuBen-
durchmesser (20) der Buchse (7) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 und 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Buchse (7) axial
verschieb- und arretierbar angeordnet ist.
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Claims

Method of production of an injection-moulded
part (4) of thermoplastic material, particularly a
data carrier plate, by means of an essentially
two-part injection moulding tool with moulded
halves (1; 2), with a mould cavity for receiving,
and a pouring-on funnel (8) for casting-on, the
injection-moulded part (4), according to which
method the latter is connected with a cast-on
part (3) after the injection moulding and cool-
ing down process, and, by means of subse-
quent separation of the cast-on part (3) from
the injection-moulded part (4), a corresponding
opening (5) is created in the latter, character-
ized in that the opening (5) is produced by
injection moulding over the predominant part
of its axial extension, and the separation of the
cast-on part (3) from the injection-moulded part
(4) is effected in the region of the remaining
part of the axial extension of the opening, this
part being formed by axial offsetting of the
cast-on part (3) relative to the injection-mould-
ed part (4).

Method according to claim 1, characterized in
that the axial offsetting and the diameter of the
protruding part (15) of the cast-on part (3) are
selected in such a way that, on the separation
of the cast-on part (3) from the injection-
moulded part (4), a separation surface (16)
arises inclined at an angle of 45° to the plane
of the opening (5).

Method according to claims 1 and 2, char-
acterized in that the injection moulded part and
the part to be separated constitute respectively
70% and 30% of the axial length of the open-

ing (5).

Device for carrying out the method according
to claims 1 to 3 with a stationary and a mov-
able mould half (1; 2), a bushing (7) inside the
stationary mould half (1). the bushing (7) hav-
ing a cast-on funnel (8) inside, a sleeve (9)
with an undercut (10) and with a constriction
(13) for centrally receiving the cast-on part, in
which an axially movable ejector (14) is guided
for ejecting the cast-on part (3), characterized
in that the outer diameter (20) of the bushing
(7) corresponds to the outline of a central
recess (5) of the injection-moulded part, and
the bushing (7) extends axially outwards over
the stationary half (1), and the inner diameter
(18) of the movable half (2) corresponds to the
diameter of the axially protruding part (15) of
the cast-on part (3), the sleeve (9) being re-
movable away from the injection-moulded part
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(4).

Device according to claim 4, characterized in
that the inner diameter (18) of the movable half
(2) is greater than the outer diameter (20) of
the bushing (7).

Device according to claims 4 and 5, character-
ized in that the bushing (7) is axially slidably
and arrestingly mounted.

Revendications

Procédé de fabrication d'une piéce moulée par
injection (4) en matiére thermoplastique, en
particulier d'un disque support d'informations,
au moyen d'un outil de moulage par injection
constitué essentiellement par deux parties,
comportant des demi-moules (1 ; 2) présentant
un espace creux destiné & recevoir la piéce
moulée par injection (4) et un canal conique (8)
d'injection, destiné & amorcer l'injection de la
piece moulée par injection (4), celle-ci étant
reliée, aprés I'opération d'injection et I'opéra-
tion de refroidissement, & une carotte d'injec-
tion (3) et, par une séparation postérieure de la
carotte d'injection (3) d'avec la piéce moulée
par injection (4), une ouverture correspondante
(5) y étant réalisée, procédé caractérisé en ce
que l'ouverture (5) est réalisée par moulage
par injection en ce qui concerne la partie pré-
pondérante de son étendue axiale, et en ce
que la séparation de la carotte d'injection (3)
d'avec la pieéce moulée par injection (4) s'ef-
fectue dans la zone de la partie restante de
I'extension axiale de I'ouverture (5), cette partie
étant formée par le décalage axial de la carotte
d'injection (3) par rapport & la piece moulée
par injection (4).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le décalage axial et le diamétre de
la partie (15) de la carotte d'injection (3) qui
dépasse, sont choisis de fagon telle que lors
de la séparation de la carotie d'injection (3)
d'avec la piece moulée par injection (4), on
obtienne une surface de séparation (16) incli-
née avec un angle de 45° par rapport au plan
de I'ouverture (5).

Procédé selon la revendication 1 et 2, caracté-
risé en ce que la piece moulée couvre 70 %
de la longueur axiale de l'ouverture (5), et la
partie qui doit étre détachée en couvre 30 %.

Dispositif destiné & I'exécution du procédé se-
lon les revendications 1 & 3, comportant un
demi-moule fixe et un demi-moule mobile (1 ;
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2), un manchon (7) situé a l'intérieur du demi-
moule fixe (1), le manchon (7) présentant 2
I'intérieur un canal conique (8) d'amorce d'in-
jection, un manchon (9) comportant une
contre-dépouille (10) et un rétrécissement (13)
destiné 2 recevoir de fagon centrale la carotte
d'injection (3), dispositif dans lequel est guidé
un éjecteur (14) mobile axialement pour éjecter
la carotte d'éjection (3), dispositif caractérisé
en ce que le diamétre extérieur (20) du man-
chon (7) correspond au contour de la partie
moulée par injection d'un évidement central, et
en ce que le manchon (7) s'étend axialement
sur foute la longueur de la moitié fixe (1) et en
ce que le diamétre intérieur (18) de la moitié
mobile (2) correspond au diamétre de la partie
(15) dépassant axialement de la carotte d'in-
jection (3), ce qui permet de déplacer le man-
chon (9) pour I'écarter de la piéce moulée par
injection (4).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que le diamétre intérieur (18) de la
moiti€ mobile (2) est plus grand que le diamé-
tre extérieur (20) du manchon (7).

Dispositif selon les revendications 4 et 5, ca-
ractérisé en ce que le manchon (7) est disposé
de maniére & pouvoir &ire déplacé axialement
et étre mis en butée.
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